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PROSPETTO A 



D. TITOIO 



i. " Apparecchio e procedimento per riscaldare e fondere lubrificanti solidi ne l 
i fusto di fornitura" ' " : — 



L RIASSUNTO 



Apparecchio per riscaldare e fondere lubrificanti solidi nel fusto di fornitura 
(4), laddove un elemento riscaldante (1) appoggiandosi sulla superficie superiore 
(3) del prodotto e progressi vamente affondandovi provoca il processo di lique- 
fazione, e laddove tramite sensori (5 e 7) vengono regolate le temperature ne- 
cessarie per la liquefazione ed il mantenimento della temperatura (Figura la). 
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Descrizione Mi 2 0 0 3 ~ 0 Q 2 0 J\\[ 

Forma oggetto della presente invenzione un 
apparecchio e relativo procedimento per riscaldare 
e fondere lubrificanti solid! (Hot-Melts) nel 
fusto di fornitura, onde permetterne il travaso 
mediante pompaggio nei contenitori di servizio 
delle macchine oliatrici in specie 

elettrostatiche . 

I lubrificanti solidi per laminati noti anche 
come "Hot Melts", "Dry-film", "Dry-lube", 
etc. sono dei prodotti solidi a temperatura 
ambiente ed hanno un punto di fusione dell'ordine 
di 30 + 50°C. 

Essi sono solitamente forniti in fusti 
metallic! ad apertura totale entro i quali sono 
stati colati dal fabbricante. 

Per il loro utilizzo nelle macchine oliatrici 
in specie elettrostatiche essi devono essere 
liquefatti riscaldandoli oltre il punto di 
fusione. 

Cid pu6 essere ottenuto in vari modi noti 
ricorrendo ad esempio a riscaldatori di fusti 
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elettrici a mantello oppure introducendo i fusti 
stessi entro camere riscaldate e lasciandoveli 
fino a fusione awenuta. 

E' poi necessario trasferire i fusti caldi e 
travasarli entro i contenitori di servizio 
termostatati delle oliatrici. 

Questa operazione oltre alia scarsa praticita 
richiede perd tempi molto lunghi e grande 
dispendio di energia. 

Cid e dovuto al fatto che la conducibilita 
termica della massa solida del lubrificante & 
molto scarsa e quindi 1' energia applicata 
all'esterno del contenitore (riscaldatori a 
mantello, camere calde) penetra molto lentamente 
nell'interno della massa. 

II prodotto vicino alle pareti del fusto fonde 
abbastanza rapidamente ma la temperatura 
all'interno della massa solida sale con estrema 
lentezza, a causa appunto della cattiva 
conducibilita termica del prodotto ed all'assenza 
di correnti convettive. 

La presente invenzione si propone di ridurre il 
tempo di fusione e facilitare il travaso del 
prodotto . 

Secondo la presente invenzione si appoggiano 
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sulla superf icie superiors della massa solida dei 
corpi scaldanti che - progressivamente 
affondandovi - apportano l'energia termica 
direttamente nel cuore della massa stessa. 

Mano a mano che il prodotto fonde attorno ai 
corpi scaldanti, esso viene animato da moti 
convettivi che a loro volta trasmettono 
efficacemente il calore all'adiacente massa solida 
con progressivo aumento della superficie di 
scambio. II processo di liquefazione si estende 
cosl con velocita crescente all'intera massa 
contenuta nel fusto. 

Quando la fusione e completata, una pompa, 
avente il corpo riscaldato, aspira il prodotto dal 
fusto e lo invia - attraverso una tubazione pure 
riscaldata - al contenitore di servizio 
dell ' oliatrice . 

L ' apparecchio secondo l'invenzione qui di 
seguito descritto con riferimento alle fig. 1 e 2, 
e una realizzazione pratica efficace di questi 
principi. 

Un elemento riscaldante costituito da 
resistenze corazzate a forma di anelli concentrici 
e raggi di unione 1 portato da un sol levator e 2 
viene appoggiato sulla superficie superiore del 
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prodotto 3 da fondere contenuto nel fusto 
originale del prodotto 4. L'elemento riscaldante e 
assoggettato alia spina derivante dal peso proprio 
e da quello delle masse mobili connesse (stelo del 
cilindro sollevatore, bracci portanti, pompa di 
travaso, tubo pescante, etc.)* 

A questo punto si alimenta l'elemento 
riscaldante, controllandone la temperatura 
mediante un sensore termico 5 ad esso applicato, ad 
un valore Tl suf ficiente per la fusione ma tale da 
evitare un dannoso surriscaldamento locale del 
prodotto . 

Si noti che gli steli vertical! 6 che collegano 
gli element! riscaldanti al braccio portante non 
sono riscaldati: poiche questi restano a lungo 
fuori dal prodotto, qualora fossero riscaldati 
raggiungerebbero rapidamente temperat 

superficial! molto elevate, tali da danneggia 
prodotto all'atto del loro ingresso nel medes 

Sotto l'effetto del riscaldamento e d 
gravita, l'elemento riscaldante comincia ad 
affondare nella massa che mano a mano fonde 
attorno ad esso. II prodotto liquefatto - agitato 
da correnti convettive - trasporta il calore e lo 
cede a sua volta alle superfici solide circostanti 
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con effetto moltiplicatore. 

Quando l'elemento riscaldante raggiunge il 
punto morto inferiore della sua corsa e si trova 
in prossimit^ del fondo del fusto, l'intera massa 
e liquefatta ad eccezione di pochi nuclei residui. 

L'elemento riscaldante viene pertanto tenuto 
alia temperatura Tl per un tempo aggiuntivo tale 
da permettere la completa fusione della massa. A 
questo punto il controllo della temperatura passa 
ad un secondo sensore 7 montato sugli steli 
vertical! a circa un terzo della loro lunghezza a 
partire dal basso, che regola la temperatura T2 di 
mantenimento . II valore T2 viene scelto poco al 
disopra della temperatura di fusione del prodotto. 
II prodotto pud res tare a quest a temperatura T2 
anche per tempi lunghi senza subire alterazioni di 
sorta. 

Quando tut to il prodotto e liquido, pud essere 
avviata la pompa di trasf erimento 8 manualmente o 
a seguito di un comando proveniente dal sistema di 
automazione . 

II tubo di mandata del prodotto 10 e riscaldato 
ad esempio con circolazione di un fluido 
diatermico entro una camicia disposta 
coas s ialmente . 
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A titolo di esempio la pompa pud essere awiata 
quando sono present! contemporaneamente il segnale 
di prodotto totalmente liquefatto e quello di 
livello minimo nel relative contenitore di 
servizio. 

La pompa viene arrestata dopo un tempo 
corrispondente al travaso dell'intera capacita del 
fusto. una valvola di fondo 9 montata al piede del 
tubo pescante 11 ne impedisce lo svuotamento 
facilitando l'innesco della pompa nelle operazioni 
successive. 

Quando il fusto e vuoto si innalza il 
sollevatore al punto morto (vedi fig. ib ) 
superiore con un comando manuale. 11 fusto vuoto 
pud cosi essere sostituito con uno pieno e 
l'intera operazione essere cosl ripetuta per un 
numero n di volte. 

I tempi della fusione dipendono dalla capacita 
termica e dal punto di fusione del prodotto da 
trattare nonche ovviamente dalla temperatura 
ambiente . 

A titolo di esempio, con temperatura ambiente 
15 °C e punto di fusione del prodotto di 45°C si 
fonde l'intero contenuto del fusto in circa 5h con 
una potenza di 3 kW ed una temperatura 
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dell'elemento riscaldante di 90 °C. 

A pari temperatura ambiente impiegando uno 
scaldafusti elettrico conven2ionale (mantello piii 
fondo) avente una potenza di 5,5 kw e temperatura 
di lavoro di 120 °C il tempo di completa fusione di 
un fusto di Hot -Melt e di circa 18h. Tempi 
analoghi sono richiesti dalle camere riscaldate. A 
parte ogni considerazione energetica ed economica 
questo tempo e inaccettabile. 

Infatti una oliatrice che applichi 1 g/m 2 di 
Hot-Melt sulle due superfici di un nastro 
metallic© di 1500 mm di larghezza ad una velocita 
media di 150 m/min consuma: 

2 x 1,5 m x 1 g/m 2 x 150 m/min = 450 g/min -0,5 1/min 
Un fusto da 200 1 viene pertanto consumato in 400min e 
cioe in meno di 7 ore. 

Una stazione di riscaldamento e fusione monofusto 
non garantirebbe pertanto la marcia della linea in 
continue 

II presente trovato assicura invece la marcia 
continua nella maggior parte dei casi pratici con un 
fabbisogno energetico molto modesto. 
Lista di riferimenti 

1 elemento riscaldante 

2 sollevatore 
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3 superficie superiore del prodotto 

4 fusto del prodotto 

5 sensore termico 

6 steli verticali 

7 sensore di mantenimento 

8 pompa di trasf erimento 

9 valvola di fondo 

10 tubo di mandata riscaldato 

11 tubo pescante 
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. Rivendicazioni 

1 . -Apparecchio per riscaldare e fondere lubrificanti 
solidi nel fusto di fornitura (4) caratterizzato dal 
fatto di essere composto 

a) da un elemento riscaldante (1) costituito da 
resistenza corazzate a forma di anelli concentrici 
e raggi di unione 

b) da un sollevatore (2) 

c) da steli vertical! (6) non riscaldati che 
collegano gli element! riscaldanti (1) 

d) da un sensore termico (5) 

e) da un secondo sensore termico (7) montato sugli 
steli verticali (6) 

f) da una pompa di trasferimento (8) 

g) da una valvola fondo (9) montata al piede del tubo 
pescante (11) 

h) da un tubo di mandata riscaldato (10) del 
prodotto . 

2. -Apparecchio per riscaldare e fondere lubrificanti 
solidi secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal 
fatto che 1 'elemento riscaldante (1) e assoggettato 
alia spinta derivante dal peso proprio e da quelle 
delle masse mobili connesse quali lo stelo del 
cilindro sollevatore, i bracci portanti, la pompa di 
trasferimento e dal tubo pescante. 
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t 3 . -Apparecchio secondo la rivendicazione 1, 

caratterizzato dal fatto che il. tubo di mandata (10) 6 
riscaldato con circolazione di un fluido diatermico 
entro una camicia disposta coassialmente. 
4 • -Procedimento di f unzionamento dell ' apparecchio 
secondo le rivendicazioni 1 e 2, caratterizzato dal 
fatto che la temperatura dell'elemento riscaldante (1) 
e controllato mediante un sensore termico (5) ad un 
valore Tl sufficiente per la fusione ma tale, da 
evitare un dannoso surriscaldamento del prodotto. 
5 . -Procedimento secondo la rivendicazione 4, 
caratterizzato dal fatto che l'elemento riscaldante 
(1) dopo avere raggiunto il punto inferiore della sua 
corsa, viene tenuto alia temperatura Tl fino a 
completa fusione della massa. 

6 • -Procedimento secondo le rivendicazioni 4 e 5, 
caratterizzato dal fatto che il controllo della 
temperatura passa ad un secondo sensore (7), montato 
sugli steli (6) a circa un terzo della loro lunghezza 
a partire dal basso, che regola la temperatura T2 di 
mantenimento . 
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